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Hà N i – 2012ộ

TUYÊN B  B N QUY N:Ố Ả Ề  
Giáo   trình  này   s   d ng   làm  tài   li u   gi ng  d y  n i   b   trongử ụ ệ ả ạ ộ ộ  

tr ng cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N iườ ẳ ề ệ ộ

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không s  d ng và khôngườ ẳ ề ệ ộ ử ụ  

cho phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đíchấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  

kinh doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  

đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  

nghi p Hà N iệ ộ



L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong chi n l c phát tri n và đào t o ngu n nhân l c ch t l ng cao ph cế ượ ể ạ ồ ự ấ ượ ụ  
v  cho s  nghi p công nghi p hóa và hi n đ i hóa đ t n c. Đào t o ngu nụ ự ệ ệ ệ ạ ấ ướ ạ ồ  
nhân l c ph c v  cho công nghi p hóa nh t là trong lĩnh v c c  khí – Nghự ụ ụ ệ ấ ự ơ ề 
c t g t kim lo i là m t ngh  đào t o ra ngu n nhân l c tham gia ch  t o cácắ ọ ạ ộ ề ạ ồ ự ế ạ  
chi ti t máy móc đòi h i các sinh viên h c trong tr ng c n đ c trang bế ỏ ọ ườ ầ ượ ị 
nh ng ki n th c, k  năng c n thi t  đ   làm ch  các công ngh  sau khi raữ ế ứ ỹ ầ ế ể ủ ệ  
tr ng ti p c n đ c các đi u ki n s n xu t c a các doanh nghi p trong vàườ ế ậ ượ ề ệ ả ấ ủ ệ  
ngoài n c. Khoa C  khí t ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i đã biênướ ơ ườ ẳ ề ệ ộ  
so n cu n giáo trình mô đun Ti n chi ti t có gá l p ph c t p. N i dung c aạ ố ệ ế ắ ứ ạ ộ ủ  
mô đun đ  c p đ n các công vi c, bài t p c  th  v  ph ng pháp và trình tể ậ ế ệ ậ ụ ể ề ươ ự 
gia công các chi ti t.ế

Căn c  vào trang thi t b  c a các tr ng và kh  năng t  ch c h c sinhứ ế ị ủ ườ ả ổ ứ ọ  
th c t p   các công ty, doanh nghi p bên ngoài mà nhà tr ng xây d ng cácự ậ ở ệ ườ ự  
bài t p th c hành áp d ng c  th  phù h p v i đi u ki n hoàn c nh hi n t i.ậ ự ụ ụ ể ợ ớ ề ệ ả ệ ạ

M c dù đã r t c  g ng trong quá trình biên so n, song không tránh kh iặ ấ ố ắ ạ ỏ  
nh ng sai sót. Chúng tôi r t mong nh n đ c nh ng đóng góp ý ki n c a cácữ ấ ậ ượ ữ ế ủ  
b n và đ ng nghi p đ  cu n giáo trình hoàn thi n h n.ạ ồ ệ ể ố ệ ơ

M i ý ki n đóng góp xin g i v  đ a ch : Khoa C  khí – Tr ng Caoọ ế ử ề ị ỉ ơ ườ  
đ ng ngh  Công nghi p Hà N i – 131 Thái Th nh – Đ ng Đa – Hà N iẳ ề ệ ộ ị ố ộ

Hà N iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012
Tham gia biên so nạ

1. Ch  biên:ủ  Nguy n Ti n Quy tễ ế ế

2. Các Giáo viên khoa C  khíơ





MÔ ĐUN: TI N CHI TI T CÓ GÁ L P PH C T PỆ Ế Ắ Ứ Ạ
Mã mô đun: MĐ 44
V  trí, ý nghĩa, vai trò mô đun:ị  
 V  trí:ị

+ Mô đun ti n có gá l p ph c t p đ c b  trí sau khi sinh viên đã h cệ ắ ứ ạ ượ ố ọ  
xong t t c  các MH07, MH09, MH10, MH11, MH12, MH15, MĐ22; MĐ23.ấ ả
 Tính ch t:ấ

+ Là  môđun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, môđun đào t oề ộ ọ ạ  
ngh  ề

+ Là môđun đào t o k  năng nâng cao c a ngh  c t g t kim lo i.ạ ỹ ủ ề ắ ọ ạ
M c tiêu c a mô đun: ụ ủ

 Trình bày đ c các ph ng pháp ti n có gá l p ph c t p.ượ ươ ệ ắ ứ ạ
 Gá l p đ c phôi trên giá đ  đi đ ng, c  đ nh, trên ke có cân b ngắ ượ ỡ ộ ố ị ằ  

máy, trên xe dao đ t yêu c u.ạ ầ
 V n hành đ c máy ti n đúng quy trình, quy ph m đ  ti n tr c dàiậ ượ ệ ạ ể ệ ụ  

kém c ng v ng dùng giá đ  di đ ng, ti n tr c dài kém c ng v ng dùng giá đứ ữ ỡ ộ ệ ụ ứ ữ ỡ 
c  đ nh, ti n chi ti t gá trên ke, ti n chi ti t gá xa dao đ t c p chính xác 810,ố ị ệ ế ệ ế ạ ấ  
đ  nhám c p 4 ÷ 5, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian và an toàn.ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ

 Xác đ nh đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ị ượ ạ ỏ ắ ụ

Nôi dung t ng quát và phân ph i th i gian:ổ ố ờ

S  TTố
Tên các 

bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuyế

t

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1

2

3
4

Ti n tr  dài kém c ng v ng dùng giáệ ụ ứ ữ  
đ  di đ ngỡ ộ
Ti n   tr c  dài  kém c ng  v ng  dùngệ ụ ứ ữ  
giá đ  c  đ nhỡ ố ị
Ti n chi ti t gá trên keệ ế
Ti n chi ti t gá trên bàn xa dao ệ ế

30

30

30
30

4

4

4
4

25

25

25
25

1

1

1
1

C ngộ 120 16 100 4
*Ghi chú:  Th i gian ki m tra đ c tích h p gi a lý   thuy t v i  th c hànhờ ể ượ ợ ữ ế ớ ự  
đ c tính vào gi  th c hành.ượ ờ ự

 YÊU C U V  ĐÁNH GIÁ HOÀN THÀNH MÔ ĐUNẦ Ề
 Ph ng pháp đánh giá:ươ

+ D a vào các bài ki m tra lý thuy t ngh  trong môđun A: 40%ự ể ế ề
+ D a vào các bài th c hành do sinh viên th c hi n B: 60%ự ự ự ệ
Ph ng pháp đánh giá m t bài th c hành trong môđun theo các tiêu chí:ươ ộ ự

* Đi m k  thu t (theo yêu c u k  thu t trên b n v ): 6 đi mể ỹ ậ ầ ỹ ậ ả ẽ ể
* Đi m thao tác (dúng qui trình, qui ph m): 1 đi mể ạ ể



* Đi m t  ch c s p x p n i làm vi c: 1 đi mể ổ ứ ắ ế ơ ệ ể
* Đi m an toàn (tuy t đ i cho ng i và máy): 1 đi mể ế ố ườ ể
* Đi m th i gian (đ t và v t th i gian qui đ nh) 1 đi mể ờ ạ ượ ờ ị ể

+ Thang đi m: 10ể
 N i dung đánh giá:ộ

1. Ki n th c: Trính bày đ c các đ c đi m c a tr c kém c ng v ng,ế ứ ượ ặ ể ủ ụ ứ ữ  
chi ti t   l ch tâm. Trình bày đ c công d ng, c u t o và  ph ng pháp sế ệ ượ ụ ấ ạ ươ ử 
d ng giá đ  di đ ng, giá đ  c  đ nh. Ch  ra đ c các ph ng pháp rà gá vàụ ỡ ộ ỡ ố ị ỉ ượ ươ  
k p ch t khi ti n chi ti t l ch tâm d ng tr c dài, tr c khu u, gá trên ke, gáẹ ặ ệ ế ệ ạ ụ ụ ỷ  
trên bàn xa dao máy ti n. Các d ng h  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph cệ ạ ư ỏ ắ ụ  
khi ti n chi ti t l ch tâm d ng tr c dài, tr c khu u, gá trên ke, gá trên bàn xaệ ế ệ ạ ụ ụ ỷ  
dao máy ti n..ệ

2. K  năng: V n hành thành th o máy ti nỹ ậ ạ ệ  đúng quy trình, quy ph m đạ ể 
ti n nh ng chi ti t có gá l p ệ ữ ế ắ đ t ạ c p chính xác 9 – 10, đ  nhám Rz20 – Ra2.5,ấ ộ  
đ t ạ yêu c u k  thu tầ ỹ ậ , đúng th i gianờ  và an toàn.

3. Thái đ : Tính k  lu t, tinh th n trách nhi m, t  giác.ộ ỷ ậ ầ ệ ự  



BÀI 1:  TI N TR  DÀI KÉM C NG V NG DÙNG GIÁ Đ  DI Đ NGỆ Ụ Ứ Ữ Ỡ Ộ
Mã bài: 44.1

M c tiêu:ụ
+ Trình bày đ c c u t o, công d ng và ph ng pháp đi u ch nh giá đượ ấ ạ ụ ươ ề ỉ ỡ 

di đ ng.ộ
+ Gá l p đ c phôi trên giá đ  đi đ ng đ t yêu c u.ắ ượ ỡ ộ ạ ầ
+ V n hành thành th o máy ti n đ  gia công tr c dài kém c ng v ngậ ạ ệ ể ụ ứ ữ  

dùng giá đ  di đ ng đúng quy trình, quy ph m đ t  ỡ ộ ạ ạ c p chính xác 810, đấ ộ 
nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian và an toàn.ấ ạ ầ ỹ ậ ờ

+ Phát hi n đ c các sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đ  phòng. ệ ượ ỏ ệ ề

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bài 1ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1. Yêu c u k  thu t c a tr c dàiầ ỹ ậ ủ ụ 0,5 0,5 0      LT
2. Công d ng và  cách s  d ng giáụ ử ụ  
đ  di đ ngỡ ộ
2.1. Công d ngụ
2.2. Cách s  d ngử ụ

1 0,25 0,75   LT+TH

3. Ph ng pháp ti n tr  dài dùng giáươ ệ ụ  
đ  di đ ngỡ ộ

0,75 0,75 0 LT

4.   Xác   đ nh   các   d ng   sai   h ng,ị ạ ỏ  
nguyên nhân và cách kh c ph cắ ụ

0,75 0,25 0,5 LT+TH

5. Các b c ti n hànhướ ế
5.1.Ti n tr  tr nệ ụ ơ
5.1.1.Đ c b n vọ ả ẽ
5.1.2. Ki m tra và đi u ch nh s  ể ề ỉ ự
trùng tâm gi a mũi tâm   tr c và ữ ụ ướ ụ 
sau
5.1.3.L p giá đ  di đ ng lên bàn xe ắ ỡ ộ
dao, gá phôi, gá dao.
5.1.4 Ti n tr  đ u th  nh tệ ụ ầ ứ ấ
5.1.5.Ti n tr cệ ụ
5.2.Ti n tr  b cệ ụ ậ
5.2.1. Đ c b n vọ ả ẽ
5.2.2. Ki m tra và đi u ch nh s  ể ề ỉ ự
trùng tâm gi a mũi tâm   tr c và ữ ụ ướ ụ 
sau
5.2.3.L p giá đ  di đ ng lên bàn xe ắ ỡ ộ
dao, gá phôi, gá dao.

24
12
0,5
1

2,5

3
5
12
0,5
1

2,5

3
5

2
1

0,25
0,25

0,25

0,15
0,1
1

0,25
0,25

0,25

0,15
0,1

22
11

0,25
0,75

2,25

2,85
4,9
11

0,25
0,75

2,25

2,85
4,9

LT+TH
LT+TH

LT+TH

LT+TH
LT+TH

LT+TH
LT+TH

LT+TH

LT+TH
LT+TH



5.2.4. Ti n tr  đ u th  nh tệ ụ ầ ứ ấ
5.5.5.Ti n tr cệ ụ
6. Ki m traể 1 0,25 0,75 LT+TH
7. V  sinh công nghi pệ ệ 1 0 1 TH
* Ki m traể 1 LT+TH
1. Yêu c u k  thu t c a tr c dàiầ ỹ ậ ủ ụ .
2. Công d ng và cách s  d ng giá đ  di đ ngụ ử ụ ỡ ộ .
2.1. Công d ngụ .
2.2. Cách s  d ngử ụ .
3. Ph ng pháp ti n tr  dài dùng giá đ  di đ ngươ ệ ụ ỡ ộ .
4. Xác đ nh các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph cị ạ ỏ ắ ụ .
5. Các b c ti n hànhướ ế .
5.1.Ti n tr  tr nệ ụ ơ .
5.1.1.Đ c b n vọ ả ẽ.
5.1.2. Ki m tra và đi u ch nh s  trùng tâm gi a mũi tâm   tr c và   sau.ể ề ỉ ự ữ ụ ướ ụ
5.1.3.L p giá đ  di đ ng lên bàn xe dao, gá phôi, gá dao.ắ ỡ ộ
5.1.4 Ti n tr  đ u th  nh t.ệ ụ ầ ứ ấ
5.1.5.Ti n tr c.ệ ụ
5.2.Ti n tr  ệ ụ b cậ
5.2.1. Đ c b n vọ ả ẽ
5.2.2. Ki m tra và đi u ch nh s  trùng tâm gi a mũi tâm   tr c và   sauể ề ỉ ự ữ ụ ướ ụ
5.2.3.L p giá đ  di đ ng lên bàn xe dao, gá phôi, gá dao.ắ ỡ ộ
5.2.4. Ti n tr  đ u th  nh tệ ụ ầ ứ ấ
5.5.5.Ti n tr cệ ụ
6. Ki m traể .



BÀI 2:  TI N TR  KÉM C NG V NG DÙNG GIÁ Đ  C  Đ NHỆ Ụ Ứ Ữ Ỡ Ố Ị
Mã bài: 44.2

M c tiêu:ụ
+ Trình bày đ c c u t o, công d ng và ph ng pháp đi u ch nh giá đượ ấ ạ ụ ươ ề ỉ ỡ 

c  đ nh.ố ị
+ Gá l p đ c phôi trên giá đ  c  đ nh đ t yêu c u.ắ ượ ỡ ố ị ạ ầ
+ V n hành thành th o máy ti n đ  gia công tr c dài kém c ng v ngậ ạ ệ ể ụ ứ ữ  

dùng giá đ  c  đ nh đúng quy trình, quy ph m đ t  ỡ ố ị ạ ạ c p chính xác 810, đấ ộ 
nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian và an toàn.ấ ạ ầ ỹ ậ ờ

+ Phát hi n đ c các sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đ  phòng.ệ ượ ỏ ệ ề

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bài 2ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1.  Công d ng và  cách s  d ng giáụ ử ụ  
đ  c  đ nhỡ ố ị
1.1. Công d ngụ
1.2. Cách s  d ngử ụ

1 0,5 0,5 LT+TH

2. Ph ng pháp ti n tr c kém c ngươ ệ ụ ứ  
v ng dùng giá đ  c  đ nh ữ ỡ ố ị

1 1 0 LT+TH

3. Các d ng sai h ng, nguyên nhânạ ỏ  
và cách kh c ph cắ ụ

1 0,25 0,5 LT+TH

4. Các b c ti n hànhướ ế
4.1. Đ c b n vọ ả ẽ
4.2.Chu n b  máy, d ng c , v t t ,ẩ ị ụ ụ ậ ư  
thi t b .ế ị

4.3. Gá phôi trên 2 mũi tâm.
4.4.Gá dao ti n ngoài.ệ
4.5. Ti n rãnh.ệ
4.6. L p giá đ , gá phôi.ắ ỡ
4.7. Ti n thô m t tr  ngoài đ u thệ ặ ụ ầ ứ 
nh t.ấ

4.9.Gá phôi tr  đ u trên 2 mũi tâmở ầ
4.10.Ti n thô m t tr  ngoài đ u thệ ặ ụ ầ ứ 
hai.

4.11. Ti n tinh.ệ
4.12. Gá phôi tr  đ u trên 2 mũi tâm.ở ầ
4.13. Ti n tinh tr  đ u th  nh t.ệ ụ ầ ứ ấ

24
0,5
1

0,5
0,5
1

1,5
5

0,5
5

4
0,5
4

2
0,05
0,15

0,15
0,05
0,25
0,25
0,25

0,1
0,25

0,2
0,1
0,2

22
0,45
0,85

0,45
0,45
0,75
1,25
4,75

0,4
4,75

3,8
0,4
3,8

LT+TH
LT+TH

LT+TH
  LT+TH

LT+TH
LT+TH

  LT+TH

LT+TH
LT+TH

  
  LT+TH
  LT+TH 
  LT+TH

5. Ki m traể 1 0,25 0,75 LT+TH
6. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH



* Ki m traể 1   LT+TH
1. Công d ng và cách s  d ng giá đ  c  đ nhụ ử ụ ỡ ố ị .
1.1. Công d ngụ
1.2. Cách s  d ngử ụ
2.  Ph ng pháp ti n tr c kém c ng v ng dùng giá đ  c  đ nh.ươ ệ ụ ứ ữ ỡ ố ị
3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ạ ỏ ắ ụ
4. Các b c ti n hành.ướ ế
4.1. Đ c b n vọ ả ẽ
4.2.Chu n b  máy, d ng c , v t t , thi t b .ẩ ị ụ ụ ậ ư ế ị
4.3. Gá phôi trên 2 mũi tâm.
4.4.Gá dao ti n ngoài.ệ
4.5. Ti n rãnh.ệ
4.6. L p giá đ , gá phôi.ắ ỡ
4.7. Ti n thô m t tr  ngoài đ u th  nh t.ệ ặ ụ ầ ứ ấ
4.8.Gá phôi tr  đ u trên 2 mũi tâmở ầ
4.9.Ti n thô m t tr  ngoài đ u th  hai.ệ ặ ụ ầ ứ
4.10. Ti n tinh.ệ
4.11. Gá phôi tr  đ u trên 2 mũi tâm.ở ầ
4.12. Ti n tinh tr  đ u th  nh t.ệ ụ ầ ứ ấ
5. Ki m tra.ể



BÀI 3:  TI N CHI TI T GIÁ TRÊN KEỆ Ế
Mã bài: 44.3

M c tiêu:ụ  
+ Trình bày đ c c u t o, công d ng c a ke gá trên mâm c p 4 ch uượ ấ ạ ụ ủ ặ ấ  

không t  đ nh tâm. ự ị
+ Trình bày đ c ph ng pháp đi u ch nh tâm c a chi ti t trên ke.ượ ươ ề ỉ ủ ế
+ Trình bày đ c các ph ng pháp gá l p ke có cân b ng máy..ượ ươ ắ ằ
+ V n hành máy thành th o đ  gia công chi ti t gá trên ke đúng quyậ ạ ể ế  

trình, quy ph m đ t  ạ ạ c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u kấ ộ ấ ạ ầ ỹ 
thu t, đúng th i gian và an toàn.ậ ờ

+ Phát hi n đ c các sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đ  phòng.ệ ượ ỏ ệ ề

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bài 3ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1.  Đ c đi m c a chi ti t gá trênặ ể ủ ế  

ke
0,5 0,5 0 LT

2.  Ph ng pháp  ti n  chi   ti t  gáươ ệ ế  
trên ke

1 1 0 LT

3.   Các   d ng   sai   h ng,   nguyênạ ỏ  
nhân và cách kh c ph cắ ụ

0,5 0,25 0,25 LT+TH

4.Các b c ti n hànhướ ế
4.1. Gá l p, đi u ch nh và k p ắ ề ỉ ẹ
ch t ke lên mâm c p.ặ ặ
4.2. Gá l p phôi trên ke.ắ
4.3. Cân b ng chi ti t b ng đ i ằ ế ằ ố
tr ng.ọ
4.4. Gá dao.
4.5. Ti n chi ti tệ ế
4.4.1. C t th , đo và đi u ch nhắ ử ề ỉ
4.4.2. Ti n hành ti nế ệ

25
2

8
6

1
8
3
5

2 
0,35

0,5
0,5

0,15
0,5
0,3
0,2

23
1,65

7,5
5,5

0,85
7,5
2,7
4,8

LT+TH

LT+TH
LT+TH

LT+TH

LT+TH
LT+TH

5. Ki m tra.ể 1 0,25 0,75 LT+TH
6. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH
* Ki m traể 1 LT+TH
1. Đ c đi m c a chi ti t gá trên keặ ể ủ ế .
2.  Ph ng pháp ti n chi ti t gá trên keươ ệ ế .
3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph cạ ỏ ắ ụ .
TT Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ
1 Trên b  m t chi ề ặ

ti t có ph n ch a ế ầ ư
 L ng d  không đ .ượ ư ủ    Ki m  tra   và   ch n   l iể ọ ạ  

kích th c phôi.ướ



c t g t.ắ ọ

   V ch   d u   khôngạ ấ  
chính xác, không rõ.
 Gá phôi b  đ o.ị ả

 Mài nh n compa và mũiọ  
v ch d u.ạ ấ
   Rà   tròn   phôi   b ngằ  
ph ng pháp rà   b  đôi,ươ ổ  
b  t .ổ ư

2

Kích th c saiướ

 Đo sai khi c t th .ắ ử

   Đi u   ch nh   du   xíchề ỉ  
bàn tr t ngang khôngượ  
chính xác.

  Đo   th t  chính  xác  khiậ  
c t th .ắ ử
 Kh  h t đ  r  khi sử ế ộ ơ ử 
d ng  vòng   du  xích,   xácụ  
đ nh đúng các v ch c nị ạ ầ  
d ch chuy n.ị ể

3

Đ  song song, ộ
vuông góc gi a các ữ
b  m t không đ t.ề ặ ạ

 Rà gá các đ ng tâmườ  
không chính xác.

   Dao   b   mòn,   gá   daoị  
không   đ c   ch t,   bànượ ặ  
dao b  r .ị ơ

 Dùng đ ng h  so ho cồ ồ ặ  
cây   rà   đi u   ch nh   th tề ỉ ậ  
chính xác.
 Mài l i dao, gá dao đạ ủ 
ch t   và   kh   h t   đ   rặ ử ế ộ ơ 
bàn dao tr c khi ti n.ướ ệ

4

Đ  nhám b  m t ộ ề ặ
không đ t.ạ

 Dao b  mòn.ị

   Ch   đ   c t   khôngế ộ ắ  
h p lý.ợ

 Gá dao sai.

   Mài   và   ki m   tra   ch tể ấ  
l ng l i c t.ượ ưỡ ắ
   Gi m   chi u   sâu   c t,ả ề ắ  
l ng   ti n  dao  khi   ti nượ ế ệ  
tinh.
 Gá dao đúng tâm máy.

4. Các b c ti n hànhướ ế .
4.1. Gá l p, đi u ch nh và k p ch t ke lên mâm c p.ắ ề ỉ ẹ ặ ặ
4.2. Gá l p phôi trên ke.ắ

 Ke gá đ c ch  t o b ng ph ng pháp đúc ho c hàn, có các m t làmượ ế ạ ằ ươ ặ ặ  
vi c vuông góc v  nhau.ệ ớ

 Ke gá đ c gá trên mâm ph ng b ng bu lông mũ  c, còn phôi gá trênượ ẳ ằ ố  
ke b ng các t m k p, bu lông lu n qua l  có s n trên phôi (nh  hình 2.2).ằ ấ ẹ ồ ỗ ẵ ư

 Khi gá phôi trên ke và mâm ph ng c n ph i cân b ng tr ng l ng nhẳ ầ ả ằ ọ ượ ờ 
đ i tr ng đ  đ m b o chuy n đ ng quay c a đ  gá đ c cân b ng.ố ọ ể ả ả ể ộ ủ ồ ượ ằ

 V  trí c a chi ti t so v i tâm máy đ c đi u ch nh b ng các vít ngangị ủ ế ớ ượ ề ỉ ằ  
và vít đ ng và đ c rà gá b ng b  v ch d u.ứ ượ ằ ộ ạ ấ

 Đ  đ nh tâm chính xác các chi ti t d ng h p ho c hai n a ghép l iể ị ế ạ ộ ặ ử ạ  
nh  g i đ , b c lót hai n a... trên máy ti n ta dùng ph ng pháp rà gá b  đôiư ố ỡ ạ ử ệ ươ ổ  
ho c b  t .ặ ổ ư
4.2.1. Ph ng pháp rà b  đôi.ươ ổ

Rà b  đôi là ph ng pháp rà d a trên c  s  m t đ ng tâm v t giaổ ươ ự ơ ở ộ ườ ậ  
công, m t vòng tròn và m t m t c n ti n ph ng, l  ti n yêu c u đ t đ cộ ộ ặ ầ ệ ẳ ỗ ệ ầ ạ ượ  
n a l    ph n trên và n a l  n m   ph n d i.ử ỗ ở ầ ử ỗ ằ ở ầ ướ



Ví d : C n gia công m t g i đ  nh  ụ ầ ộ ố ỡ ư hình 2.4 c n gia công l  v i yêuầ ỗ ớ  
c u là sau khi ti n m t n a l  n m   ph n Q và môt n a l  n m   ph n E,ầ ệ ộ ử ỗ ằ ở ầ ử ỗ ằ ở ầ  
tâm l  cách đ u m t 1 và m t 2.ỗ ề ặ ặ

Chi ti t g i đ  đ c gá trên mâm ph ng và ke gá đ  gia công. Cáchế ố ỡ ượ ẳ ể  
th c hi n nh  sau:ự ệ ư

B c 1: Vách d u đ ng tâm ABCD song song v i m t đáy và có ch aướ ấ ườ ớ ặ ứ  
đ ng tâm vòng tròn M, v ch d u đ ng tròn M.ườ ạ ấ ườ

B c 2: Gá phôi trên mâm ph ng và ke gá, dùng b  v ch d u rà vòngướ ẳ ộ ạ ấ  
tròn M và m t ph ng T. Đ  bàn v ch d u lên băng máy ti n đ ng th i đi uặ ẳ ể ạ ấ ệ ồ ờ ề  
ch nh mũi v ch cao ngang tâm máy r i di chuy n mũi v ch t  A sang B, tayỉ ạ ồ ể ạ ừ  
trái quay mâm c p qua l i, quan sát mũi v ch và đi u ch nh phôi cho đ n khiặ ạ ạ ề ỉ ế  
mũi v ch di chuy n đ u trên đ ng th ng AB. Nh  v y đ ng tâm AB đãạ ể ề ườ ẳ ư ậ ườ  
song song v i băng máy. Gi  s  lúc này ph n E   phía d i.ớ ả ử ầ ở ướ

 Ti p t c đ a mũi v ch di chuy n d c băng máy đ  rà đ ng tâm ADế ụ ư ạ ể ọ ể ườ  
và BC, đ ng th i đi u ch nh phôi đ  mũi v ch ch  đúng các đ ng AD, CB vàồ ờ ề ỉ ể ạ ỉ ườ  
DC. Nh  v y đ ng tâm ABCD đã  cao ngang tâm máy t c là  m t ph ngư ậ ườ ứ ặ ẳ  
ABCD đi qua tâm máy, do đó l  ti n có m t n a l  n m trên ABCD và m tỗ ệ ộ ử ỗ ằ ộ  
n a l  n m d i ABCD.ử ỗ ằ ướ

 Trong quá trình rà ph i th c hi n l p đi l p l i nhi u l n m i đ t yêuả ự ệ ặ ặ ạ ề ầ ớ ạ  
c u. N u các đi m D và C có đ  cao khác v i đi m A và B thì ta ph i gõ vàoầ ế ể ộ ớ ể ả  
m t Q ho c m t E đ  đi u ch nh A, B, C, D cao b ng nhau. Mu n đ t đ cặ ặ ặ ể ề ỉ ằ ố ạ ượ  
yêu c u này, ph i đ a mũi v ch ra, quay l t m t Q xu ng d i, đ a mũi v chầ ả ư ạ ậ ặ ố ướ ư ạ  
vào rà, r i quay mâm c p qua l i đ  đi u ch nh đ ng tâm AB song song v iồ ặ ạ ể ề ỉ ườ ớ  
băng máy, đ ng th i ph i rà vòng tròn M theo đ ng v ch d u và  rà m tồ ờ ả ườ ạ ấ ặ  
ph ng T, cho đ n khi ta quay ph n E hay Q xu ng d i thì mũi v ch luôn chẳ ế ầ ố ướ ạ ỉ 
đúng đ ng tâm ABCD.ườ

B c 3: Xi t ch t các bu lông mũ  c k p ch t chi ti t r i ki m tra l iướ ế ặ ố ẹ ặ ế ồ ể ạ  
vi c đ nh v .ệ ị ị

B c 4: Ti n m t đ u T và ti n l  M đúng kích th c.ướ ệ ặ ầ ệ ỗ ướ
4.2.2. Ph ng pháp rà b  t .ươ ổ ư

Rà b  t  là ph ng pháp rà đ  sau khi ti n có m t n a l  n m trênổ ư ươ ể ệ ộ ử ỗ ằ  
ABCD, m t n a l  n m d i ABCD, m t n a l  n m trên LNGV, m t n aộ ử ỗ ằ ướ ộ ử ỗ ằ ộ ử  
l  n m d i LNGV, t c là ph n l  ti n ra đ c chia làm 4 ph n b ng nhauỗ ằ ướ ứ ầ ỗ ệ ượ ầ ằ  
có th  áp d ng cho g i đ  ể ụ ố ỡ hình 2.4.

Ví d : C n gia công hai l  vuông góc có hai tâm xuyên qua nhau, đ ngụ ầ ỗ ồ  
th i ph i song song, vuông góc và cách đ u m t ngài nh  ờ ả ề ặ ư hình 2.5. Ph ngươ  
pháp rà nh  sau:ư

B c 1: Gia công l  M nh  hình 2.5ướ ỗ ư
 L y d u vòng tròn l  M theo kích th c  nh  b n v .ấ ấ ỗ ướ ư ả ẽ
 Gá v t gia công lên mâm c p 4 v u ti p xúc v i m t Q, E,  1 và m t 2,ậ ặ ấ ế ớ ặ ặ  

v u c p   m t Q có th  c p tr c ti p lên ph n l  X nh ng không đ c quáấ ặ ở ặ ể ặ ự ế ầ ỗ ư ượ  
sâu.

 Rà phác qua l  M t ng đ i tròn b ng cây rà ho c đ ng h  so.ỗ ươ ố ằ ặ ồ ồ



 Dùng ph ng pháp rà b  đôi rà đ ng tâm ABCD cao ngang tâm máy,ươ ổ ườ  
sao cho khi quay l t  đ u Q hay E xu ng d i mà  đ  cao c a đ ng tâmậ ầ ố ướ ộ ủ ườ  
ABCD không thay đ i.ổ

 Rà đ ng tâm LNGV nh  rà đ ng tâm ABCD sao cho khi quay l t ườ ư ươ ậ
đ u 1 hay 2 xu ng d i mà đ  cao c a đ ng tâm LNGV không thay đ i.ầ ố ướ ộ ủ ườ ổ

 Vi c rà và đi u ch nh ph i th c hi n nhi u l n, sau m i l n rà l iệ ề ỉ ả ự ệ ề ầ ỗ ầ ạ  
ki m tra, đi u ch nh cho đ n khi hai đ ng tâm ABCD và LNGV vuông gócể ề ỉ ế ườ  
v i nhau và cao ngang tâm máy, r i xi t ch t các v u mâm c p, ki m tra l iớ ồ ế ặ ấ ặ ể ạ  
th t chính xác.ậ

 Ti n hành ti n m t đ u và ti n l  M đúng kích th c theo b n v .ế ệ ặ ầ ệ ỗ ướ ả ẽ  
Nh  v y sau khi ti n song l  M đ c chia ra làm 4 ph n b ng nhau và n mư ậ ệ ỗ ượ ầ ằ ằ  
trên 4 góc do hai đ ng tâm ANCD và LNGV t o ra.ườ ạ

B c 2: Gia công l  X.ướ ỗ
 L y d u vòng tròn l  X theo kích th c b n v .ấ ấ ỗ ướ ả ẽ
 Gá v t gia công lên mâm c p 4 ch u cho các ch u ti p xúc v i cácậ ặ ấ ấ ế ớ  

m t 4, 5, 1 và m t 2, nh ng không đ c c p quá sâu.ặ ặ ư ượ ặ
 Rà phác qua l  M t ng đ i tròn b ng cây rà ho c đ ng h  so.ỗ ươ ố ằ ặ ồ ồ
 Dùng ph ng pháp rà b  đôi rà đ ng tâm LNGV cao ngang tâm máy,ươ ổ ườ  

sao cho khi quay l t đ u 1 hay 2 xu ng d i mà đ  cao c a đ ng tâm LNGVậ ầ ố ướ ộ ủ ườ  
không thay đ i.ổ

 Rà đ ng UKPI sao cho khi quay l t đ u 4 ho c 5 xu ng d i mà đườ ậ ầ ặ ố ướ ộ 
cao c a đ ng tâm UKPI không thay đ i.ủ ườ ổ

 Vi c rà và đi u ch nh ph i th c hi n nhi u l n, sau m i l n rà l iệ ề ỉ ả ự ệ ề ầ ỗ ầ ạ  
ki m tra, đi u ch nh cho đ n khi hai đ ng tâm UKPI và LNGV vuông gócể ề ỉ ế ườ  
v i nhau và cao ngang tâm máy, r i xi t ch t các v u mâm c p l i, ki m traớ ồ ế ặ ấ ặ ạ ể  
l i th t chính xác.ạ ậ

 Ti n hành ti n m t đ u và ti n l  X đúng kích th c nh  b n v .ế ệ ặ ầ ệ ỗ ướ ư ả ẽ  
Nh  v y sau khi ti n song l  X đ c chia ra làm 4 ph n b ng nhau và n mư ậ ệ ỗ ượ ầ ằ ằ  
trên 4 góc do hai đ ng tâm UKPI và LNGV t o ra.ườ ạ
4.3. Cân b ng chi ti t b ng đ i tr ng.ằ ế ằ ố ọ
4.4. Gá dao.

 Gá dao ti n l  su t đúng tâm máy (xi t ch t s  b ) và đ m b o tâm ệ ỗ ố ế ặ ơ ộ ả ả
cán dao song song v i tâm l , ti n th  dao b ng tay đ  ki m tra đ  thông su tớ ỗ ế ử ằ ể ể ộ ố  
c a dao trong l .ủ ỗ

 Xi t ch t dao l n cu i.ế ặ ầ ố
4.5. Ti n chi ti t.ệ ế
4.4.1. C t th , đo và đi u ch nh.ắ ử ề ỉ
4.4.2. Ti n hành ti n.ế ệ
5. Ki m traể .

Nh ng đi u chú ý khi gá v t gia công b ng ke gá:ữ ề ậ ằ



 M t c a mâm c p ho c mâm ph ng ph i th ng góc v i ke và tâm c aặ ủ ặ ặ ẳ ả ẳ ớ ủ  
tr c chính.ụ

 M t làm vi c c a ke gá ph i đ  di n tích đ  l p sit vào mâm ph ngặ ệ ủ ả ủ ệ ể ắ ẳ  
cho ch c ch n.ắ ắ

 Các bu lông ph i đ  b n đ  xi t th t ch t.ả ủ ề ể ế ậ ặ
 Sau khi rà gá song, c n ph i quay mâm c p vài vòng b ng tay đ  ki mầ ả ặ ằ ể ể  

tra xem khi mâm c p quay các bu lông, bích, ke gá và v t gia công có ch mặ ậ ạ  
vào máy ho c bàn dao không, ki m tra xem vi c cân b ng c a h  th ng sauặ ể ệ ằ ủ ệ ố  
khi gá l p.ắ

 V t gia công gá trên ke gá th ng n ng, nên khi gia công không nênậ ườ ặ  
cho máy ch y v i t c đ  quá nhanh mà ph i ch n t c đ  quay th p đ  đ mạ ớ ố ộ ả ọ ố ộ ấ ể ả  
b o đ  v ng tr c, đ  chính xác gia công và đ m b o an toàn lao đ ng.ả ộ ữ ắ ộ ả ả ộ

 Vì chi ti t không cân x ng nên c n ph i l p thêm đ i tr ng cân b ng.ế ứ ầ ả ắ ố ọ ằ
CÂU H IỎ

Câu 1: Ph ng pháp gá phôi trên mâm ph ng đ c th c hi n b ng cách:ươ ẳ ượ ự ệ ằ
A. Gá tr c ti p b ng bu lông lu n qua rãnh c a mâm ph ng n u phôi cóự ế ằ ồ ủ ẳ ế  

l  s n.ỗ ẵ
B. Gá b ng t m k p hình móc.ằ ấ ẹ
C. Gá b ng t m k p có ch t t .ằ ấ ẹ ố ỳ
D. Gá b ng thanh k p v t qua phôi và k p ch t b ng hai bu lông.ằ ẹ ắ ẹ ặ ằ
E. T t c  A, B, C, Dấ ả

Câu 2: Các yêu c u c a chi ti t khi gia công gá trên mâm ph ng và ke gá c nầ ủ ế ẳ ầ  
đ t đ c:ạ ượ

A. Đúng kích th c đ ng kính và chi u dài theo b n v .ướ ườ ề ả ẽ
B. Đ m b o đúng hình dáng hình h c c a chi ti t nh : đ  không tr ,ả ả ọ ủ ế ư ộ ụ  

đ  không tròn.ộ
C. Đúng v  trí t ng quan gi a các b  m t bao g m đ  đ ng tâm, đị ươ ữ ề ặ ồ ộ ồ ộ 

song song, đ  vuông góc, đ  đ i x ng…ộ ộ ố ứ
D. Đ t đ  nh n bóng theo yêu c u.ạ ộ ẵ ầ
E. T t c  A, B, C, D.ấ ả

Câu 3: Khi gia công các chi ti t có hình d ng ph c t p, không tròn, không cânế ạ ứ ạ  
x ng, đ c gá trên mâm ph ng và ke gá. Mu n đ m b o đ  chính xác c a chiứ ượ ẳ ố ả ả ộ ủ  
ti t sau khi ti n c n ph i áp d ng ph ng pháp:ế ệ ầ ả ụ ươ

A. Rà b  đôi.ổ
B. Rà b  t .ổ ư
C. C  A và B.ả

Câu 4: Rà b  t  là ph ng pháp rà ch nh d a trên c  s  hai đ ng tâm v tổ ư ươ ỉ ự ơ ở ườ ậ  
gia công vuông góc v i nhau, m t vòng tròn và m t m t c n ti n ph ng đớ ộ ộ ặ ầ ệ ẳ ể 
ph n l  ti n ra đ c chia thành 4 ph n b ng nhau đúng hay sai?ầ ỗ ệ ượ ầ ằ



BÀI 4:  TI N CHI TI T GIÁ TRÊN BÀN XE DAO MÁY TI NỆ Ế Ệ
Mã bài: 44.4

M c tiêu:ụ  
+ Trình bày đ c ph ng pháp gá l p, đi u ch nh tâm c a chi ti t gáượ ươ ắ ề ỉ ủ ế  

trên bàn xa dao máy ti n.ệ
+ V n hành máy thành th o đ  gia công chi ti t gá xa dao đúng quyậ ạ ể ế  

trình, quy ph m đ t  ạ ạ c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u kấ ộ ấ ạ ầ ỹ 
thu t, đúng th i gian và an toàn.ậ ờ

+ Phát hi n đ c các sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đ  phòng.ệ ượ ỏ ệ ề

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bài 4ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1.  Đ c  đi m c a  chi   ti t  gá   trênặ ể ủ ế  

bàn xa dao máy ti nệ
0,5 0,5 0

     LT

2. Ph ng pháp ti n chi ti t gá trênươ ệ ế  
bàn xa dao máy ti nệ

1 1 0      LT

3. Các d ng sai h ng, nguyên nhânạ ỏ  
và cách kh c ph cắ ụ

1 0,25 0,75 LT+TH

4. Các b c ti n hànhướ ế
4.1. Ki m tra và đi u ch nh đ  ể ề ỉ ộ
đ ng tâm gi a   đ ng và   đ ng.ồ ữ ụ ứ ụ ộ
4.2. Tháo bàn tr t d c ph  và giá ượ ọ ụ
dao
 4.3.Gá, rà và k p ch t phôi trên ẹ ặ
bàn xe dao
4.4. Gá l p tr c dao lên 2 mũi tâm, ắ ụ
k p t c.ẹ ố
4.5. L p mũi dao vào tr c dao.ắ ụ
4.6. Gia công l .ỗ
4.6.1. C t th , đo và đi u ch nhắ ử ề ỉ
4.6.2. Ti n hành ti nế ệ

25
1,5

1,5

6

1

0,5
14,5

3
11,5

2
0,25

0,25

0,5

0,25

0,25
0,5
0,25
0,25

23
1,25

1,25

5,5

0,75

0,25
14

2,75
11,25

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH
LT+TH

4. Ki m tra.ể 0,5 0,25 0,25 LT+TH
5. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH
* Ki m traể 1 LT+TH

1. Đ c đi m c a chi ti t gá trên bàn xa dao máy ti nặ ể ủ ế ệ .
2.  Ph ng pháp ti n chi ti t gá trên bàn xa dao máy ti nươ ệ ế ệ .



+ Ph ng pháp gá l p này ch  dùng khi gia công các v t n ng có kíchươ ắ ỉ ậ ặ  
th c l n d ng hình h p, hình dáng ph c t p, yêu c u mà các ph ng phápướ ớ ạ ộ ứ ạ ầ ươ  
gá l p khác không th c hi n đ c.ắ ự ệ ượ

+ Chi ti t gá l p trên bàn dao th c hi n chuy n đ ng t nh ti n, còn daoế ắ ự ệ ể ộ ị ế  
đ c l p trên tr c dao và gá trên hai mũi ch ng tâm th c hi n chuy n đ ngướ ắ ụ ố ự ệ ể ộ  
quay đ  c t g tể ắ ọ
3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph cạ ỏ ắ ụ .
T
T

Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

1
Trên b  m t chi ề ặ
ti t có ph n ch a ế ầ ư
c t g t.ắ ọ

 L ng d  không đ .ượ ư ủ

 V ch d u không chínhạ ấ  
xác, không rõ.
 Gá phôi b  đ o.ị ả

  Ki m  tra  và   ch n  l iể ọ ạ  
kích th c phôi.ướ
   Mài   nh n   compa   vàọ  
mũi v ch d u.ạ ấ
   Rà   tròn   phôi   b ngằ  
ph ng pháp rà  b  đôi,ươ ổ  
b  t .ổ ư

2 Kích th c sai.ướ

 Đo sai khi c t th .ắ ử

   Đi u   ch nh   kho ngề ỉ ả  
th a ra c a dao sau m iừ ủ ỗ  
lát c t không chính xác.ắ

 Đo th t chính xác khiậ  
c t th .ắ ử
   Ki m   tra   và   c t   thể ắ ử 
th t   k   tr c   khi   xi tậ ỹ ướ ế  
ch t   mũi   dao   vào   tr cặ ụ  
dao.

3
Đ  đ ng tâm gi a ộ ồ ữ
các v  m t l  ề ặ ỗ
không đ t.ạ

 Rà gá các đ ng v chườ ạ  
d u không chính xác.ấ

   Dao   b   mòn,   gá   daoị  
không ch t.ặ

 Dùng đ ng h  so ho cồ ồ ặ  
cây rà và đi u ch nh th tề ỉ ậ  
chính xác, ki m tra c nể ẩ  
th n tr c khi ti n.ậ ướ ệ
 Mài l i dao, gá dao đạ ủ 
ch t. ặ

4
Đ  nhám b  m t ộ ề ặ
không đ t.ạ

 Dao b  mòn.ị

 Ch  đ  c t không h pế ộ ắ ợ  
lý.
 Gá dao sai.

  Mài  và  ki m  tra  ch tể ấ  
l ng l i c t.ượ ưỡ ắ
   Gi m   chi u   sâu   c t,ả ề ắ  
l ng ti n khi ti n.ượ ế ệ
 Gá dao đúng tâm máy.

4. Các b c ti n hànhướ ế .
4.1. Ki m tra và đi u ch nh đ  đ ng tâm gi a   đ ng và   đ ng.ể ề ỉ ộ ồ ữ ụ ứ ụ ộ
4.2. Tháo bàn tr t d c ph  và giá daoượ ọ ụ
 4.3.Gá, rà và k p ch t phôi trên bàn xe dao.ẹ ặ

 Nguyên t c chung gá phôi tr c ti p trên bàn xe dao.ắ ự ế
 Tr c khi gá phôi lên bàn dao, các m t ph ng chu n đ c gia công ướ ặ ẳ ẩ ượ

chính xác b ng ph ng pháp phay, bào ho c mài đúng kích th c theo b n ằ ươ ặ ướ ả
v .ẽ



 Đ ng kính l  c n gia công ph i đ c v ch d u tr c.ườ ỗ ầ ả ượ ạ ấ ướ
 Ren bu lông – đai  c ph i đ m b o t t, đ  l c k p ch t, đ u bu lông ố ả ả ả ố ủ ự ẹ ặ ầ

đ c đ c l p vào các rãnh ch  T trên bàn xe dao ho c trên thân máy ti n.ượ ượ ắ ư ặ ệ
 Chú ý: Tr c khi l p v t gia công ph i đi u ch nh đ  đ ng tâm gi a ướ ắ ậ ả ề ỉ ộ ồ ữ

hai mũi tâm th t chính xác đ  đ m b o đ  đ ng tâm gi a hai l  (tâm c a hai ậ ể ả ả ộ ồ ữ ỗ ủ
l  cùng n m trên m t đ ng th ng).ỗ ằ ộ ườ ẳ
4.4. Gá l p tr c dao lên 2 mũi tâm, k p t c.ắ ụ ẹ ố
4.5. L p mũi dao vào tr c dao.ắ ụ

 Vì dao ti n th c hi n chuy n đ ng quay đ  c t g t kim lo i nên cán ệ ự ệ ể ộ ể ắ ọ ạ
dao đ c ch  t o là m t tr c dao b ng thép có đ  c ng v ng t t.ượ ế ạ ộ ụ ằ ộ ứ ữ ố

 Đ ng kính c a tr c dao ph  thu c vào đ ng kính l  c n gia công,ườ ủ ụ ụ ộ ườ ỗ ầ  
nh ng ph i t n d ng đ  l n đ  tránh rung đ ng trong quá trình c t.ư ả ậ ụ ủ ớ ể ộ ắ

 Tr c dao đ c gia công chính xác, đ m b o đ  th ng, đ  đ ng tâmụ ượ ả ả ộ ẳ ộ ồ  
gi a hai l  tâm, kích th c l  tâm theo tiêu chu n.ữ ỗ ướ ỗ ẩ

 Trên tr c dao đ c l p hai mũi dao, v  trí l p hai mũi dao này ph i phùụ ượ ắ ị ắ ả  
h p v i kho ng cách gi a hai l  c n gia công nh  ợ ớ ả ữ ỗ ầ ư hình 3.2. Mũi dao đ c giượ ữ 
ch t b ng vít hãm.ặ ằ

Ví d : C n gá l p và gia công hai l  l p   đ  tr c chính trên v  h pụ ầ ắ ỗ ắ ổ ỡ ụ ỏ ộ  
t c đ  máy ti n nh  ố ộ ệ ư hình 3.3. Trình t  th c hi n nh  sau:ự ự ệ ư

 Tr c h t h p t c đ  đ c gia công m t ph ng đáy A và hai m t đ uướ ế ộ ố ộ ượ ặ ẳ ặ ầ  
B, C b ng ph ng pháp phay ho c bào đúng kích th c nh  b n v .ằ ươ ặ ướ ư ả ẽ

 V ch d u đ ng kính l  c n ti n b ng compa.ạ ấ ườ ỗ ầ ệ ằ
 Ki m tra và đi u ch nh đ  đ ng tâm gi a hai mũi ch ng tâm c a máyể ề ỉ ộ ồ ữ ố ủ  

ti n cùng n m trên m t đ ng th ng song song v i tâm máy.ệ ằ ộ ườ ẳ ớ
 Tháo b  bàn tr t ngang, bàn tr t d c trên ra kh i máy.ỏ ượ ượ ọ ỏ
 Ch n v  trí thíc h p đ  dùng bích, bu lông l p ch t chi ti t xu ng bànọ ị ợ ể ắ ặ ế ố  

dao.
 L p tr c dao lên hai mũi ch ng tâm máy ti n sao cho tr c dao xuyênắ ụ ố ệ ụ  

qua hai l  c a h p. Dùng mũi v ch u n vuông góc b t ch t vào l  l p mũiỗ ủ ộ ạ ố ắ ặ ỗ ắ  
dao ti n nhu hình 3.4, đ  đ nh tâm hai l  c a h p theo đ ng v ch d u s nệ ể ị ỗ ủ ộ ườ ạ ấ ẵ  
b ng cách:ằ

+ Quay tr c dao b ng tay và quan sát mũi v ch ph i ch  đúng đ ngụ ằ ạ ả ỉ ườ  
tròn đã v ch d u s n trên l  th  nh t c a h p m i đ t yêu c u.ạ ấ ẵ ỗ ứ ấ ủ ộ ớ ạ ầ

+ Chuy n mũi v ch sang l  l p dao th  hai c a tr c dao đ  rà l  thể ạ ỗ ắ ứ ủ ụ ể ỗ ứ 
hai c a h p theo đ ng v ch d u nh  l  th  nh t.ủ ộ ườ ạ ấ ư ỗ ứ ấ

+ Ti p t c rà tròn l i c  hai l  l n cu i, n u mũi v ch ch  đúng đ ngế ụ ạ ả ỗ ầ ố ế ạ ỉ ườ  
v ch ch  đúng đ ng d u thì tâm l  đã đ c đ nh v  chính xác trên máy.ạ ỉ ườ ấ ỗ ượ ị ị

+ Trong quá trình rà ch nh ta có th  xê d ch h p theo chi u ngang ho cỉ ể ị ộ ề ặ  
dùng thêm các t m căn đ m đ  đi u ch nh đ  cao theo ph ng th ng đ ng.ấ ệ ể ề ỉ ộ ươ ẳ ứ

+ Sau khi ki m tra l i l n cu i, xi t ch t các đai  c c  đ nh h p trênể ạ ầ ố ế ặ ố ố ị ộ  
bàn dao th t ch c ch n.ậ ắ ắ

 Tháo mũi v ch ra, l p hai mũi dao ti n vào tr c dao b ng vít hãm.ạ ắ ệ ụ ằ  
Tr c khi l p mũi dao c n xác đ nh rõ só lát c t và chi u sâu c t cho m i l nướ ắ ầ ị ắ ề ắ ỗ ầ  



ch y dao, xác đ nh chi u sâu c t lát đ u tiên r i xi t ch t vít gi  mũi dao nhạ ị ề ắ ầ ồ ế ặ ữ ư 
hình 3.2

 C p t c vào tr c dao.ặ ố ụ
 Ch n ch  đ  c t.ọ ế ộ ắ

4.6. Gia công l .ỗ
4.6.1. C t th , đo và đi u ch nhắ ử ề ỉ
4.6.2. Ti n hành ti nế ệ
5. Ki m traể .

CÂU H IỎ
Câu 1: Khi gá l p và gia công chi ti t gá trên bàn dao máy ti n, dao th cắ ế ệ ự  

hi n chuy n đ ng quay tròn, chi ti t th c hi n chuy n đ ng t nh ti n khi c tệ ể ộ ế ự ệ ể ộ ị ế ắ  
g t đúng hay sai?ọ

Câu 2: Ph ng pháp gá l p và gia công chi ti t trên bàn dao máy ti nươ ắ ế ệ  
đ c th c hi n khi:ượ ự ệ

A. Khi gia công các v t n ng.ậ ặ
B. Chi ti t có kích th c l n d ng h p.ế ướ ớ ạ ộ
C. Chi ti t có hình dáng ph c t p, c u k .ế ứ ạ ầ ỳ
D. C  A, B, C.ả
Câu 3: Ph ng pháp gá phôi trên bàn dao đ c th c hi n b ng cách:ươ ượ ự ệ ằ
A. Tháo h t bàn tr t ngang và bàn tr t d c ra kh i máy ti n, r i gáế ượ ượ ọ ỏ ệ ồ  
lên bàn dao b ng bích – bu lông.ằ
B. Gá tr c ti p b ng bu lông lu n qua rãnh c a mâm ph ng.ự ế ằ ồ ủ ẳ
C. Gá b ng t m k p hình móc.ằ ấ ẹ
D. Gá b ng t m k p có ch t t .ằ ấ ẹ ố ỳ
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